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Equipement de détection comprenant un moyen d’'obturation.

@ Equipement de détection comprenant un moyen d'ob-
turation

Equipement de détection (2) de I'environnement d'un vé-
hicule automobile, caractérisé en ce qu'il comprend un
moyen d'obturation (10) configuré pour obturer une ouver-
ture de fabrication (5) d'un élement de caisse (3) du véhi-
cule.

Figure pour I'abrégé : figure 2




Description

Titre de l'invention : Equipement de détection comprenant un
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moyen d'obturation

Domaine Technique de I'invention

L’invention concerne un agencement d'un véhicule automobile comprenant un
élément de caisse pourvu d'une ouverture de fabrication, et un équipement de détection
de I'environnement du véhicule. L invention porte aussi sur un procédé d'assemblage

d'un tel agencement.

Etat de la technique antérieure

La caisse d'un véhicule automobile est une structure destinée a supporter différents
composants du véhicule. La caisse est généralement constituée d'un ensemble
d'éléments de caisse, notamment métalliques, assemblés entre eux selon une géométrie
assez complexe. La fabrication d'une caisse de véhicule automobile requiert de
nombreuses étapes parmi lesquelles, le positionnement des différents éléments de
caisse, la soudure des éléments de caisse, ou encore des traitements de surface pour
protéger la caisse de la rouille. Pour mener a bien ces différentes étapes, on prévoit gé-
néralement des ouvertures, dites ouvertures de fabrication, dans certains éléments de
caisse. Ces ouvertures sont destinées a faciliter le procédé de fabrication de la caisse,
notamment pour le passage d'outil et/ou pour 'écoulement de liquides utilisés pour les
traitements de surface.

Le procédé de fabrication du véhicule automobile se poursuit ensuite par
l'assemblage des différents composants sur la caisse. En particulier, on assemble des
bouchons sur les ouvertures de fabrication de maniere a les obturer. Ces bouchons
permettent de rendre la caisse bien étanche : le passage de fumées et/ou de liquide et/
ou de bruits en provenance de 1'extérieur vers l'intérieur de I'habitacle du véhicule est
ainsi bloqué. La [Fig.1] illustre un bouchon 1' en caoutchouc selon 1'état de la
technique. Le bouchon 1' est sur le point d'€tre fixé sur une ouverture de fabrication 2'
d'un élément de caisse 3'. Ces bouchons 1' doivent étre correctement enfoncés dans
chacune des ouvertures de fabrication 2' et ils doivent bien tenir en place tout au long
l'utilisation du véhicule.

De plus, les véhicules automobiles embarquent un nombre croissant d'équipements
de détection de l'environnement qui doivent €tre également fixés a la caisse du
véhicule. Ces équipements de détection peuvent étre notamment des radars, des lidars
ou encore des caméras. La fixation des équipements de détection requiert aussi des
étapes de manipulation dédiées.

Finalement, I'assemblage des différents composants a la caisse d'un véhicule est un
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procédé long et onéreux.
Présentation de l'invention

Le but de I’invention est de fournir une solution remédiant aux inconvénients ci-
dessus et améliorant les procédés d'assemblage d'un véhicule automobile connus de
I’art antérieur.

Plus précisément, un premier objet de 1’invention est une solution permettant
d'assembler simplement et rapidement au moins une partie d'un véhicule automobile.
Résumé de l'invention

L'invention se rapporte a un équipement de détection de 1'environnement d'un
véhicule automobile, comprenant un moyen d'obturation configuré pour obturer une
ouverture de fabrication d'un élément de caisse du véhicule.

Le moyen d'obturation peut former un moyen de fixation de 1'équipement de
détection, a 1'élément de caisse du véhicule.

Le moyen d'obturation peut comprendre une partie méale destinée a étre insérée dans
I'ouverture de fabrication, la partie méle comprenant une premicre levre d'étanchéité
destinée a entrer en contact avec une face postérieure de I'élément de caisse.

Le moyen d'obturation peut comprendre une deuxi¢me levre d'étanchéité destinée a
entrer en contact avec une face antérieure de 1'élément de caisse, la face antérieure
étant opposée a la face postérieure.

Le moyen d'obturation peut étre configuré pour obturer une ouverture de fabrication
dont la circonférence est supérieure ou €gale a 9cm, notamment une ouverture de fa-
brication de forme circulaire et de diamétre supérieur ou égal a 3cm.

L'équipement de détection peut comprendre un boitier renfermant des éléments de
détection, au moins une partie du boitier et le moyen d'obturation formant un ensemble
monobloc.

Le moyen d'obturation peut €tre surmoulé sur un couvercle du boitier.

L'invention se rapporte également a un agencement comprenant un élément de caisse
pourvu d'une ouverture de fabrication, et un équipement de détection tel que défini pré-
cédemment, le moyen d'obturation de 1'équipement de détection obturant I'ouverture de
fabrication de I'élément de caisse.

L'invention se rapporte également a un procédé d'assemblage d'un agencement tel
que défini précédemment, caractérisé en ce qu'il comprend :

- la fourniture d'un élément de caisse comprenant une ouverture de fabrication, puis

- une étape de fabrication au cours de laquelle 1'ouverture de fabrication est utilisée,
puis

- une étape d'obturation de l'ouverture de fabrication avec le moyen d'obturation de

I'équipement de détection.
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Ladite étape de fabrication peut comprendre :

- le passage d'un bras d'un dispositif de soudure au travers de 1'ouverture de fa-
brication, et/ou

- I'injection d'une cire de protection de 1'élément de caisse au travers de 'ouverture de
fabrication, et/ou

- le maintien temporaire de 1'élément de caisse au moyen d'un élément de maintien
coopérant avec l'ouverture de fabrication.

L'invention se rapporte également a un véhicule, notamment du type d’une au-
tomobile, comprenant un équipement de détection tel que défini précédemment ou un

agencement tel que défini précédemment.

Présentation des figures

Ces objets, caractéristiques et avantages de la présente invention seront expos€s en
détail dans la description suivante d’un mode de réalisation particulier fait a titre non-
limitatif en relation avec les figures jointes parmi lesquelles :

La [Fig.1] est une vue en perspective d'un élément de caisse pourvu d'une ouverture
de fabrication et d'un bouchon destiné a obturer 1'ouverture de fabrication, selon 1'état
de la technique.

La [Fig.2] est une vue en perspective d'un agencement comprenant un élément de
caisse et un équipement de détection fixé a I'élément de caisse, selon un mode de réa-
lisation de l'invention.

La [Fig.3] est une premiere vue en perspective de 1'équipement de détection.

La [Fig.4] est une deuxieme vue en perspective de 1'équipement de détection.

La [Fig.5] est une vue en coupe de 1'équipement de détection.

Description détaillée

La [Fig.2] illustre schématiquement un agencement 1 d'un véhicule automobile selon
un mode de réalisation de l'invention. Le véhicule peut étre notamment un véhicule
particulier, un véhicule utilitaire, un camion ou méme un bus. L'agencement 1
comprend un équipement de détection 2 fixé a un €lément de caisse 3 du véhicule.
L'agencement 1 peut étre positionné en toute partie d'un véhicule, notamment au
niveau d'une aile arricre du véhicule, par exemple au-dessus d'un passage de roue du
véhicule et/ou a proximité de feux arrieres du véhicule.

L'équipement de détection 2 peut notamment étre un équipement de détection de type
radar, de type lidar ou encore une caméra. L'équipement de détection peut notamment
étre apte a détecter des signaux électromagnétiques, et a communiquer avec une unité
de contrdle électronique pour identifier des objets présents dans 1'environnement du
véhicule. L'équipement de détection 2 est ainsi destin€ a étre connecté €électriquement a

une unité de controle électronique et/ou a une source de courant €lectrique. A cet effet,
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il comprend un connecteur €lectrique 4.

L'élément de caisse 3 peut €tre une plaque de forme quelconque, notamment une
plaque en acier, obtenue par emboutissage. L'élément de caisse 3 comprend une
ouverture de fabrication 5 traversant toute 1'épaisseur de 1'élément de caisse.
L'ouverture de fabrication 5 peut €tre analogue a 1'ouverture de fabrication 2' re-
présentée sur la [Fig.1], et est aussi représentée schématiquement sur la [Fig.5].
L'ouverture de fabrication 5 est un trou formé dans 1'€lément de caisse 3 qui est utile
lors d'au moins une étape d'un procédé de fabrication de la caisse du véhicule. Elle
peut avoir une forme globalement circulaire ou oblongue. Cette ouverture de fa-
brication 5 peut avoir une circonférence supérieure ou égale a 9 cm, notamment su-
périeure ou égale a 12 cm, voire supérieure ou €gale a 15 cm. L'ouverture de fa-
brication 5 peut avoir une forme circulaire de diametre supérieur ou €gal a 3 cm,
notamment supérieur ou €gale a 4 cm, voire supérieur ou €gale a 5 cm. Notamment, les
dimensions de l'ouverture de fabrication sont suffisamment importantes pour le
passage d'un outil et/ou pour I'écoulement d'un liquide tel que de la cire. L'ouverture de
fabrication peut &tre obtenue par un poingon d'emboutissage dont la taille est stan-
dardisée.

L'équipement de détection 2 comprend un boitier 6, de préférence en plastique,
renfermant des éléments de détection ou capteurs. Le boitier 6 peut comprendre une
forme globalement parallélépipédique. Une premiere face 7 du boitier 6 peut s'étendre
globalement parallelement a une face antérieure 8 de 1'élément de caisse 3, c’est-a-dire
une face de I'élément de caisse 3 tournée vers l'extérieur du véhicule. Le connecteur
électrique 4 peut étre positionné sur un des c6tés du boitier 6 perpendiculaire a ladite
premiere face 7. La premiere face 7 du boitier peut comprendre une forme globalement
rectangulaire. Les cOtés de la premiere face 7 peuvent comprendre des dimensions
comprises par exemple entre 3 cm et 10 cm inclus. La premiere face 7 peut étre un
couvercle du boitier 6. Elle peut €tre par exemple visée au reste du boitier 6.

En référence aux figures 3 et 4, I'équipement de détection 2 comprend en outre un
moyen d'obturation 10 configuré pour obturer 1'ouverture de fabrication 5 de 1'élément
de caisse 3. En particulier, selon le mode de réalisation présenté, le moyen d'obturation
10 forme également un moyen de fixation de I'équipement de détection 2.
L'équipement de détection est ainsi fixé a 1'élément de caisse 3 par l'intermédiaire du
moyen d'obturation 10. Avantageusement, I'équipement de détection 2 peut méme €tre
exclusivement fix¢€ a 1'élément de caisse 3 au moyen de 1'élément d'obturation 10, ce
qui permet un procédé d'assemblage de 1'équipement de détection 2 particulierement
simple. Selon une variante de réalisation, un moyen de fixation complémentaire ou al-
ternatif au moyen d'obturation 10 pourrait étre utilis€ pour la fixation de 1'€¢quipement

de détection 2 a 1'élément de caisse 3.
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Le moyen d'obturation 10 est fixé a la premicre face 7 du boitier 6. Selon le mode de
réalisation présenté, le moyen d'obturation 10 est destiné a obturer une ouverture de fa-
brication 5 de forme circulaire. Le moyen d'obturation 10 possede ainsi une forme glo-
balement circulaire. Le centre du moyen d'obturation 10 peut €tre sensiblement po-
sitionné sur une droite perpendiculaire a la premicre face 7 et passant par le centre de
la premiere face 7. Un diametre D1 du moyen d'obturation 10 peut &tre compris entre
la dimension du petit c6té et la dimension du grand c6té de la premiere face 7. Ainsi, le
moyen d'obturation 10 comprend une taille de méme ordre de grandeur que le boitier 6,
ce qui permet d'obtenir un trés bon maintien de 1'équipement de détection 2.

Le moyen d'obturation 10 est configuré de sorte a empécher le passage de fumée, et/
ou de liquide, et/ou d'ondes acoustique au travers de l'ouverture de fabrication 5. Le
moyen d'obturation comprend une partie male 11, destinée a €tre insérée dans
l'ouverture de fabrication 5. La partie male 11 comprend une premiere levre
d'étanchéité 12 destinée a entrer en contact avec une face postérieure 13 de I'élément
de caisse. Comme cela est bien visible sur la [Fig.5], la face postérieure 13 désigne la
face de 1'élément de caisse 3 opposée a la face antérieure 8. En particulier, la premiere
levre d'étanchéité 12 est saillante depuis une surface externe d'une partie tubulaire 15
de la partie male 11. La levre d'étanchéité 12 comprend sensiblement une forme de
harpon, ce qui facilite 'insertion de la partie male 11 dans l'ouverture de fabrication 5
et empéche son extraction. La partie tubulaire 15 peut comprendre une forme et des di-
mensions sensiblement identiques a la forme et aux dimensions de 1'ouverture de fa-
brication 5. Le moyen d'obturation 10 comprend également une deuxieme levre
d'étanchéité 14 destinée a entrer en contact avec la face antérieure 8 de '€lément de
caisse. La deuxieme levre d'étanchéité 14 est saillante depuis la premicre face 7 du
boitier 6. Les levres d'étanchéité 12 et 14 sont configurées de sorte a venir chacune en
appui sur une face opposée de I'élément de caisse. Ainsi, en plus de permettre une
bonne étanchéité, les 1evres d'étanchéité 12 et 14 permettent de positionner cor-
rectement 1'€quipement de détection 2. L'ouverture de fabrication 5 étant circulaire, les
levres d'étanchéité 12 et 14 comprennent une forme circulaire avec un diametre 1é-
gerement supérieur au diametre de l'ouverture de fabrication. Le diametre de la
deuxieme levre d'étanchéité 14 peut Etre strictement supérieur au diametre de la
premiere levre d'étanchéité 12. Les levres d'étanchéité peuvent concourir non
seulement a la bonne étanchéité de I'élément de caisse mais également au bon maintien
en position de I'équipement de détection 2. Le dimensionnement du moyen
d'obturation 10, et notamment des 1évres d'étanchéité 12 et 14, est déterminé de
maniére a obtenir un maintien robuste de 1'équipement de détection 2.

Le moyen d'obturation 10 est de préférence fabriqué dans un matériau souple, par

exemple en €lastomere, notamment en €lastomere thermoplastique (TPE). Le matériau
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choisi peut avoir une dureté comprise entre 25 et 40 Shore D, notamment entre 30 et
35 Shore D, selon la norme ISO868. 1l peut avoir un module de traction compris entre
35 et 55 MPA, notamment entre 40 et 50 MPA, selon la norme ISO 527-1/-2. 1l peut
comprendre un allongement a la rupture supérieur ou €gale a 200%, notamment
supérieur ou égal a 300%, voire supérieur ou €gale a 400%, selon la norme ISO
527-1/-2. Une fois en position dans 1'ouverture de fabrication 5, I'€quipement de
détection 2 peut €tre faiblement mobile par rapport a 1'€lément de caisse 3 en raison
d'une relative souplesse du moyen d'obturation. Toutefois, la taille importante du
moyen d'obturation 10 relativement a la taille du boitier 6 limite fortement cette
mobilité. Le bon fonctionnement du moyen de détection n'est pas empéché.

Avantageusement le moyen d'obturation 10 et la face 7 du boitier 6 forment un
ensemble monobloc, ¢’est-a-dire qu'ils forment une seule et méme piece. Le moyen
d'obturation peut étre par exemple formé sur le boitier 6 grace a un procédé€ d'injection
bi-matiere tel que le surmoulage. Alternativement, le moyen d'obturation 10 pourrait
aussi étre fabriqué séparément du boitier 6 et fixé sur celui-ci.

Pour obtenir un 'agencement 1, on peut procéder la maniere suivante. Tout d'abord,
on fournit I'élément de caisse 3 pourvu de l'ouverture de fabrication 5. Cette ouverture
de fabrication 5 peut notamment &tre obtenu par emboutissage, au moyen d'un poingon
standardisé. Ensuite on assemble 1'élément de caisse 3 a d'autres éléments de caisse
pour former une caisse de véhicule.

L'ouverture de fabrication 5 est utilisée pour fabriquer la caisse du véhicule. Par
exemple, l'ouverture de fabrication 5 peut étre utilisée pour tout ou partie des
opérations suivantes :

- pour le maintien temporaire de 1'élément de caisse 3 au moyen d'un élément de
maintien, également dénommé pilote, coopérant avec 'ouverture de fabrication 5. Cet
élément de maintien peut notamment servir a positionner correctement 1'élément de
caisse 3 ;

- pour le passage d'un bras d'un dispositif de soudure au travers de 'ouverture de fa-
brication 5 ;

- pour l'injection d'une cire de protection de I'élément de caisse 3 au travers de
I'ouverture de fabrication 5.

Ensuite, on fournit I'équipement de détection 2 et on obture l'ouverture de fabrication
5 avec le moyen d'obturation 10 de 1'équipement de détection 2. Pour ce faire, on insert
simplement la partie male 11 du moyen d'obturation 10 dans l'ouverture de fabrication
15. Lors de cette insertion, la levre d'étanchéité 12 fléchit pour se conformer aux di-
mensions de 'ouverture de fabrication 5 puis se détend une fois cette ouverture
franchie. Ainsi les levres d'étanchéité 12 et 14 se positionnent respectivement en

contact avec la face postérieure 13 et la face antérieure 8 de 1'élément de caisse 3. Le



moyen d'obturation 10 peut étre manipulé par l'intermédiaire du boitier 6, lequel
fournit une prise confortable pour un opérateur.

[0038]  Par la méme opération, on obture 1'ouverture de fabrication 5 et on fixe I'équipement
de détection 2. Le procédé d'assemblage du véhicule est ainsi facilité. Avanta-

geusement, une telle fixation de 1'équipement de détection 2 est efficace et durable.
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Revendications

Equipement de détection (2) de I'environnement d'un véhicule au-
tomobile, caractéris€ en ce qu'il comprend un moyen d'obturation (10)
configuré pour obturer une ouverture de fabrication (5) d'un €lément de
caisse (3) du véhicule.

Equipement de détection (2) selon la revendication précédente, ca-
ractérisé en ce que le moyen d'obturation (10) forme un moyen de
fixation de 1'€quipement de détection, a 1'élément de caisse (3) du
véhicule.

Equipement de détection (2) selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que le moyen d'obturation (10) comprend une partie
male (11) destinée a étre insérée dans 1'ouverture de fabrication (5), la
partie male comprenant une premiere levre d'étanchéité (12) destinée a
entrer en contact avec une face postérieure (13) de 1'€lément de caisse
(3).

Equipement de détection (2) selon la revendication précédentes, ca-
ractérisé en ce que le moyen d'obturation (10) comprend une deuxiéme
levre d'étanchéité (14) destinée a entrer en contact avec une face an-
térieure (8) de I'élément de caisse (3), la face antérieure étant opposée a
la face postérieure.

Equipement de détection (2) selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que le moyen d'obturation (10) est configuré pour
obturer une ouverture de fabrication (5) dont la circonférence est su-
périeure ou €gale a 9cm, notamment une ouverture de fabrication de
forme circulaire et de diametre supérieur ou €gal a 3cm.

Equipement de détection (2) selon l'une des revendications précédentes,
caractéris€ en ce qu'il comprend un boitier (6) renfermant des €léments
de détection, au moins une partie du boitier et le moyen d'obturation
(10) formant un ensemble monobloc.

Equipement de détection (2) selon la revendication précédente, ca-
ractérisé en ce que le moyen d'obturation est surmoulé sur un couvercle
du boitier (6).

Agencement (1) comprenant un €lément de caisse (3) pourvu d'une
ouverture de fabrication (5), et un équipement de détection (2) selon
I'une des revendications précédentes, le moyen d'obturation (10) de
I'équipement de détection obturant I'ouverture de fabrication de

1'élément de caisse.
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[Revendication 10]

[Revendication 11]

Procédé d'assemblage d'un agencement (1) selon la revendication
précédente, caractérisé en ce qu'il comprend :

- la fourniture d'un €lément de caisse (3) comprenant une ouverture de
fabrication (5), puis

- une étape de fabrication au cours de laquelle 1'ouverture de fabrication
(5) est utilisée, puis

- une étape d'obturation de 1'ouverture de fabrication avec le moyen
d'obturation (10) de 1'€quipement de détection (2).

Procédé d'assemblage selon la revendication précédente, caractérisé en
ce que ladite étape de fabrication comprend :

- le passage d'un bras d'un dispositif de soudure au travers de 1'ouverture
de fabrication (5), et/ou

- I'injection d'une cire de protection de I'élément de caisse (3) au travers
de I'ouverture de fabrication (5), et/ou

- le maintien temporaire de 1'élément de caisse (3) au moyen d'un
élément de maintien coopérant avec l'ouverture de fabrication (5).
Véhicule, notamment du type d’une automobile, caractérisé en ce qu’il
comprend un équipement de détection (2) selon I’une des revendications

1 a7 ou un agencement (1) selon la revendication 8.
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[Fig. 1]

[Fig. 2]
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[Fig. 3]
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